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Die standardisierte Erfassung 
von Transportwegen und Pro-
duktionsabläufen ist Grundla-
ge für eine optimale Material-
flußplanung. Denn nur über 
die Erfassung dieser Größen 
läßt sich die Behälterorganisa-
tion EDV-geführt optimieren. 
bn/kb. Es entsteht manchmal 
der Eindruck, daß der absolut 
wichtigste Gesichtspunkt für ei-
ne erfolgreiche Realisierung 
der Logistikstrategic - damit ist 
die optimale Materialflußpla-
nung angesprochen - in den 
Hintergrund tritt. Dies hängt 
vielleicht damit zusammen, daß 
die Matcrialflußplanung und 
-gestaltung mehr eine Aufgabe 
der Fabrikplanung darstellt, al-
so nicht so sehr die direkte, 
durchgängige Auftragsabwick-
lung berührt, die wiederum Ge-
genstand der Logistikzielset-
zungen ist. Es wird deshalb hier 
auf die Wichtigkeit der Erfül-
lung dieser logistischen Rand-
bedingungen noch einmal aus-
führlich eingegangen. 
Optimaler Materialfluß ist 
dann erreicht, wenn die zu be-
wegenden Teile in der Reihen-
folge der Auftragsbearbeitung 
die kürzesten Wege zurückle-
gen müssen. Notwendige 
Grundlage dafür ist eine EDV-
geführte Transport- und Behäl-
terorganisation. 
Kurze Wege bedeuten gleich-
zeitig auch minimale Trans-
portzeiten, wenn dank Prozeß-
synchronisation keine Warte-
zeiten und Zwischenlager zwi-
schen den Produktionsstufen 
vorkommen. Weitere Vorteile, 
die sich unmittelbar daraus er-
geben, sind ein minimaler Per-
sonaleinsatz des Transportpcr-
sonals und eine Reduzierung 
der erforderlichen Transport-
mittel. Lange Transportwege 
bewirken außerdem die Ge-
fahr, daß sehr viel mehr Stö-
rungseinflüsse einwirken kön-
nen, damit also die Flexibilität 
bei der Auftragsausführung in 
Frage gestellt wird. 
Die Grundlage für eine opti-
male Gestaltung des Material-
flusses in der Praxis liegt in der 
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Mit Hilfe der richtungsorientierten Materialfluß-Matrix lassen sich 
die Materialströme zwischen den einzelnen Bereichen ermitteln. 
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Erstellung einer Von-Nach-
Matrix. in der man die Mate-
rialströme zwischen den einzel-
nen Kostenstellen. Abteilun-
gen oder Bereichen detailliert 
erfaßt. Die zu benutzenden 
Kenngrößen hangen vom Ein-
zelfall ab. dies können bei-
spielsweise transportierte Be-
r 
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Die Grundlage für eine optimale 
Gestaltung des Materialflusses in 
der Praxis liegt in der Erstellung 
einer Von-Nach-Matrix. 
hälter pro Tag. Volumen und/ 
oder Gewichtsangaben oder 
auch relative, das heißt prozen-
tuale Vorgaben sein. Aus der 
Literatur sind eine Anzahl ma-
thematischer Näherunasver-
fahren bekannt, mit denen jetzt 
die materialfluß-optimale Zu-
ordnung der Materialfluß-Sta-
tionen vorgenommen werden 
kann. Beispielsweise seien er-
wähnt das Dreieck-Verfahren 
nach Schmigalla. die ungari-
sche Methode und das Kreis-
verfahren. Auch grafische Dar-
stellungsformen wie das San-
key-Piagramm lassen sich zur 
Optimierung des Materialflus-
ses einsetzen. 
Im Fertigungs- und Monta-
gebereich läßt sich die Trans-
port-Von-Nach-Matrix über ei-
ne Produktionsablauf-Matrix 
noch präzisieren. Aus dieser 
Produktionsablauf-Matrix ist in 
Analogie zum Arbeits- und 
Montagcplan gezeigt, welche 
Arbeitsstationen teile- bzw. ar-
tikelbezogen zu durchlaufen 
sind. 
Mit Hilfe dieser beiden Ma-
trizen läßt sich nun die Anzahl 
der benötigten Transportmittel 
für ein bestimmtes Produk-
tionsprogramm optimieren. 
Dafür wird eine weitere Matrix 
erstellt, diese als Bchälterorga-
nisations-Matrix bezeichnet. In 
dieser Matrix wird auch ge-
klärt, welche Paletten oder Be-
hälter steucrungsseitig bei be-
stimmten Aufträgen einsetzbar 
sind. Für eine rasche Auftrags-
Bei der Behälterorganisations-Matrix wird auch geklärt, welche 
Behälter oder Paletten steuerungsseitig hei bestimmten Aufträgen 
einsetzbar sind. 
erledigung ist häufig eine liik-
kenlose Behälter-Bestandsfüh-
rung erforderlich, um vor Auf-
tragsbeginn über eine Verfüg-
barkeitsprüfimg die Bereitstel-
lung der Transportmittel orga-
nisieren zu können. Dies wird 
immer dann der Fall sein, wenn 
mit kundenspezifischen Behäl-
tern gearbeitet wird, das heißl 
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Materialfluß 
der Kunde seine eigenen Palet-
ten für den Versand zur Verfü-
gung stellt. 
Hier ist ein Behälterpoolbe-
reich notwendig, bei dem die 
Zu- und Abgänge der Behälter 
über Terminaleingabe erfaßt 
werden. Auch dieser Poolbe-
reich muß sich natürlich opti-
mal in den Gesamtmaterialfluß 
einpassen. Die beteiligten 
Funktionsbereiche wie Werk-
stattsteuerung. Leitstand oder 
Transportabteilung müssen au-
ßerdem online auf diese aktuel-
len Informationen zurückgrei-
fen können. 
Eine EDV-gestützte Trans-
portorganisation kann dann so 
ablaufen, daß eine BDE-Fer-
tigmeldung einen Transport-
oder Behälterbcreitstellauftrag 
auslöst. Die Ausführung und 
Fertigmeldung dieses Auftra-
ges wird ebenfalls wieder über 
Terminal an die Steuerung zu-
rückgemeldet, so daß der nach-
folgende Arbeitsgang termin-
gerecht angestoßen werden 
kann. 
Auf diesem Wege läßt sich 
eine weitgehende Prozeßsyn-
chronisation erreichen, in die 
alle direkten und indirekten 
betrieblichen Abteilungen ein-
gebunden werden können und 
natürlich auch eingebunden 
werden sollten. 
Der Verfasser dieses Beitra-
ges hat zusammen mit der Fir-
ma Space-Logo. Hannover, ei-
ne Unix-Software mit dem Da-
tenbausystem Oracle entwik-
kelt. die sich bereits im prakti-
schen Einsatz befindet. 
Durch die Verknüpfung zum 
BDE-System (also zum System 
der Betriebsdatenerfassung) 
ergeben sich eine ganze Anzahl 
weiterer interessanter Rationa-
lisierungsansätze. Beispielhaft 
seien hier die Schnittstellen zu 
anderen Funktionsbereichen 
wie Instandhaltung. Qualitäts-
sicherung. Lohnabrechnung, 
zum Controlling oder auch zu 
nachgelagerten Materialfluß-
bereichen genannt. 
Produktionslogistische Ziel-
setzungen, wie zum Beispiel 
kurze Durchlaufzeiten, geringe 
Störraten, niedrige Bestände 
und eine niedrige Kapitalbin-
dung sind über diesen Weg ei-
ner optimalen Materialflußge-
staltung sehr \iel einfacher zu 
realisieren. Außerdem bilden 
die Erkenntnisse aus der Opti-
mierungsanahse die notwendi-
ge Grundlage der Datenbereit-
stellung für die EDV-gestützte 
Transportabwicklung. Z 
